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Abstract (Basic) : EP 806512 A 

Fibrillating a web of textile fabric (3) containing cellulose 
fibres, particularly Lyocell (RTM) fibres, comprises using a 
high-velocity stream of fluid impinging on the spread-out web and 
accelerating it to strike against an impact surface (13, 16) . This 
procedure is repeated as often as needed till the fibre surface regions 
split and form fibrils. 

Also claimed is the apparatus for implementing the process of 
fibrillating web as above, in particular Tencel (RTM) fibres. The web 
is accelerated by the flowing fluid in a guiding gap (7) which is 
bounded on at least one side by a jet (9a, 9b, lOa, 10b) which has a 
fluid feed channel (12) and, on two opposite sides, a nozzle- like gap 
exit (lOa, lOb) which narrows towards the guide gap. There is a valve 
(11) which closes each of the exits alternately. 

USE - Cellulose fibres as above, which are capable of fibrillation, 
are increasingly popular where good colour, wear and handle properties 
are required. 

ADVANTAGE - The proposal achieves a desired effect in acceptable 
time where it took many' hours conventionally to fibrillate material in 
cord f oirm and fabric web was not f ibrillated at all . 
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Title: Process And Apparatus For The Purpose Of Fibrillation Of Easily Fibrillated 
Cellulose Fibers, Especially Of Trencel -Fibers 

A process and apparatus the fibrillation of cellulose fibers contained in a textile product 
sheet (3) does provide for, that the product sheet (3) will be pulled from the product- 
reservoir (5), will be, running through a gap (7) accelerated by high speed liquid and 
thrown against an impact surface (13). The product sheet (3) can be pulled in 
altemating fashion in both directions and be thrown against the first (13) and second 
(16) impact surface. 

Description 

The invention relates to a process and an apparatus according to the listed subject and 
the independent patent claims. 

Fibrillatable cellulose fibers, especially the Lyo-cell fibers (like Tencel-fibers) have 
gained popularity, because they have good color and wear properties and furthemnore 
exhibit a multitude of formulating possibilities and a process to influence the "grip" 
(feel). 

"Lyoceir fibers are cellulose fibers made with using a solvent based spinning process, 
the fiber surface can be split by mechanical means in such fashion, that fibrils start to 
stick out of the surface. 

It is customary in the case of Lyocell fibers to do the fibrillation during the treatment of 
the strand. Factors influencing the tendency to fibrillate are first of all the pH-value, 
temperature and the mechanical action. Furthermore often the cellulase enzymes are 
being used to promote fibrillation. Cellulase enzymes are albumin materials capable of 
decomposing cellulose. 

These Cellulase enzymes consist of a multitude of various enzyme components. The 
four most important ones are Endocellulase, Exocellulase, Cellobiohydrolase, and 
Cellobiase. The influence of Exocellulase results in a soluble glucose directly from 
Cellulose. The other components systematically attack the Cellulose chains, when they 
randomly split the formation of Cellobiose Into soluble glucose. 

In theory, the fibrillation of Lyocell fibers can also be accomplished using 
mechanical treatment, especially with wet friction. The addition of enzymes is used to 
promote and to regulate the process. Besides that the enzymes processes are being 
used to weaken and to remove the long fibrils from the first fibrillation process, This 
process is described in detail in ITB Veredelung 2/94, page 5; R. Brei r, Veredelung 
von Lyocell-fibers. Chemiefasem/Textlllndustrie, 44./96 y ar, November/ Decemb r 
1994, page 812; Lyoc II fibers: production, properties, applications in 
Chemiefasem/Textilindustrie tc, 43/95. Year October 1993. page 745: 1.Marini, 



1 



Lenzing Lyocell-fibers in Chemiefasern/Textilindustrie 43/95, year. November 1993, 
page 878. 

In practice the fibrillation is most often initiated during the treatment of the cord and 
done in a discontinuous fashion. Known fibrillation processes are taking long hours for 
the treatment. In the contrary of this one assumes, that there is no fibrillation taking 
place when looking at the classical form of the finish of the Tencel material. 
The invention on the other hand does suggest fibrillating the fibrillatable cellulose fibers 
like Lyocell, especially Tencel-f ibers containing textile arrangements arranged in a wide 
product fomri. According to the invention this can be accomplished, when the fabric will 
be exposed to a high velocity flow of a liquid, will be accelerated with this process and 
will be thrown against the impact surface and if this process of acceleration and 
throwing is repeated often enough until the surface areas of the fibers will be split and 
fibrils are created. 

In a known fashion, the fibrillation can be influenced by applying enzymes, 
temperature and a choice of pH-value. This invention can be used to fibrillate the 
product primarily and as an example to remove the long fibrils wiUi the use of an 
enzyme treatment in a follow up step. This invented process can also be used for 
secondary fibrillation, meaning for a fibrillating process, which would follow the primary 
fibrillating process, then tiie following process for the reduction of the long fibrils and 
other given modification processes. 

It is especially advantageous, when tiie fiber cloth is stored in a supply storage 
and when it will be removed from there by a high-speed flow of liquid. The loosely 
stored fiber clotii can be taken away easily by the high velocity flow of tiie liquid and 
accelerated. 

Furthennore especially advantageous is when the fiber cloth is sequentially accelerated 
by such a liquid stream in the opposite direction and thrown against the impact surface. 
In this fashion it is imaginable that a fiber cloth will be transported tiirough a narrow gap 
by the liquid flow, then thrown against the impact surface, then to collect the fiber cloth 
in a storage area, then to redirect the liquid flow and to accelerate the fiber cloth in the 
other direction tiirough tills gap and to tiirow tiie fiber cloth against the second impact 
surface and to collect the fiber cloth again in the storage area. The product would 
therefore be moved in an alternating fashion back and forth tiirough he leading gap. If 
tiie time span for the fonA^ard movement would be longer than the time span for tiie 
return movement an overall forward movement would occur. For instance if the 
transport would last for six seconds in one direction, after redirection of the flow the 
product would be moving in return direction only for five seconds. After tills again 
fonward movement would happen for six seconds and return movement for five 
seconds etc.... With this, tiie fiber cloth experiences about ten accelerations, where tiie 
fiber clotii will be thrown each time against the impact surface. 

In concrete fashion, one would require two product storage areas, in which the 
product would be loosely collected, after it had been thrown against the impact surface 
each time. Out of these storage areas one can transport desired quantities of product, 
while the remaining product would be available for a furUier treatment cycle, meaning 
for the acceleration in the reverse direction. 

Such treatment cycles witti alternating acceleration and throwing of the product against 
tiie impact surfaces lead to exceptionally good feel- properties of the product. 
Obviously, it is imaginable to pull the product in one direction through this design 
anrangement and after the treatment of a desired product quantity to repeat this 
process in the opposite direction. 
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Exceptionally good results will be obtained, when the product breadth will be 
accelerated to a minimum speed of 8m/sec preferably to 9m/sec to 15m/sec. 
This can be achieved, when the speed of the liquid stream (preferable a water stream) 
achieves a speed of 12 to 20 m/sec, preferably 15m/sec in the gap area. 
According to this invention, the process for the fibrillation of a in textile breadth 
containing cellulose fibers, especially Lyocell fibers (like Tencell-fibers) can be 
practiced in advantageous fashion in a device where a wide product breadth will be 
accelerated in a leading gap, through which a liquid is flowing, when at least one side 
of the leading gap is limited by a jet, which has a supply channel for the liquid and a 
second, and opposing side would have an exit slit, narrowing towards the leading gap, 
as well as a valve to close off the exit slit in alternating fashion. 
Exceptionally even and good values of acceleration can be achieved, when both sides 
of the leading gap 's exit slit would be designed for the liquid in such a fashion, that the 
product 's top side as well as the lower side would be accelerated by the liquid. 

Instead of one exit slit for the liquid obviously more then one can be provided as 
long as they provide favorable flow values. In practice especially proven is, when every 
exit slit is narrowing towards the leading gap and when the flow axis is angled to an 
angle of about 10^ to 20^ preferably at about 15^ to the surface of the leading gap. 

The invention is explained in detail using examples In the fonn of drawings. 
Shown is in 

Fig. 1 a schematic picture of a fibrillated Tencel fiber as an example of a fibrillated 
cellulose fiber, 

Fig. 2 a schematic description of the product path with the characteristics of the 
invention, 

Fig. 3 a cutting plane through the leading gap, made for the purpose of accelerating 
the product, and the characteristics of the invention, and 
Fig. 4 sector wise description of the leading gap according to fig. 3 in the view of 
direction A according to fig. 3. 

Fig. 1 shows in schematic fashion a Tencel fiber 1 with fibrils attached. The 
Tencel fiber 1 is part of a not described fabric, which was treated according to the 
Invention. 

As described in schematic fashion in fig. 2, a fabric 3 will be delivered to the 
fibrillating device 4 over a delivery roll 5 using a not described delivery device. The 
delivery roll Sdelivers the product contained in the product storage 6From there the 
fabric 3 goes through the leading gap 7 of an acceleration device 8. 
The leading gap 7 is limited by an upper and lower leading plain 9a and 9b. In the lower 
leading plain two exit slits 10 are provided', where a valve 11 closes of at least one 
slits. 

In the example according to fig. 2 the exit slit 10a is closed while exit slit 10b is open, 
while in the example according to fig. 3the exit slit 10b is depicted as closed. Through 
the exit, slit water, supplied by the supply line 12, is flowing at a speed of 15 m/sec. 
The water flowing from the exit slit 10 takes away the fabric 3, accelerates the fabric 
and throws it against the impact surface 13, with this the fabric 3 and the fibers, which 
make the fabric 3, are being mechanically treated. The fabric falls from the impact 
surface 1 3 into a product storage 1 7, from where the fabric will be taken away by 
delivery rolls 14 and 15. 

In order to treat fabric 3 multiple times according to the described treatment, 
the valve can be moved sideways in such fashion that altematingly exit slit 10a or 10b 
will be closed. Depending on through which of the exit slit would be water flowing at 
high speed, the fabric 3 will be thrown either against impact surface 1 3 or impact 
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surface 16. This alternating throwing of the fiber is a very uniform and for the feel of the 
fabric effective mechanical treatment of the fabric. 

Fig. 3 shows an example in which the leading gap 7 is equipped with exit slits 
10a, 10b, on top and on the bottom of the fabric 3. Accordingly also two valves 11 are 
provided, they close exit slit 10 b as described in this example, and the liquid flows 
towards exit slit 10 a and the fabric will be delivered in direction of the arrow x and 
accelerated. 

Fig. 4 shows a topview of the leading gap 7 according to fig. 3, through which 
the fabric 3 will by transported by high speed water. The exit slits 10 a and 10 b are 
indicated on both sides by dashed lines. (As listed before, according to the example 
according to figure 2 only the lower side of the leading gap is equipped with an exit slit 
10 a). 

Through the number of the treatment steps (throwing against an impact 
surface), the control of the impact velocity, through one sided or multiple sided 
treatment according to the invention the degree of fibrillation and therefore also the 
surface quality and the feel of the product can be influenced. In addition enzyme 
treatments, either before treatment or sequentially applied, can be used to further 
influence the fibrillation process. 

Most of all in a design according to fig. 3, in which the top as well as the bottom 
side of the leading gap 7 has an exit slit 10 a and 10 b, not only can one treat a wide 
fabric but also a tube like product can be treated as long as this is desired. This leads 
to economical results, where a surface treatment happens on the Inside of the tube, 
while this area really does not have direct contact with the impact surfaces. The 
treatment has generally three components: (1) fabric-impact-metall; (2) fabric-water, (3) 
fabric-fabric. 

The force, with which the wet product is thrown against the impact surface, 
obviously depends on the speed of the delivery liquid as well as the length of the 
distance of acceleration, some breaking effects as well as the mass of the wet product 
at the time of the impact. Typically impact forces of 5 to 9 Newton per cm product width 
are encountered. Preferentially those values are between 5 to 9 Newton per cm. This 
will lead to exceptionally good results of fibrillation. 

Especially effective is this invention when applied to fabrics, which are made out 
of fibrillatable cellulose fibers, like "Lyocell" fibers (especially Tencel-fibers). However, it 
is also possible to treat product made of mixed fibers or mixed fabrics. 

Patent claims 

1. Process to fibrillate a fibrillatable cellulose fibers in a textile fabric cloth (3), 
especially Lyocell-fibers, characterized by the fact, that a fast flowing liquid stream will 
be added to the fabric cloth and will be accelerated, that the accelerated fabric cloth will 
be thrown against the impact surface (13, 16), and this acceleration and throwing 
process will be repeated as often, untill the surface areas of the fiber will be split and 
fibrils are created. 

2. Process according to claim 1 , characterized by the fact, that the fabric cloth (3) will 
be stored in a product storage area (6) and then introduce to the liquid flow. 

3. Process according to claim 1 or 2 characterized by the fact, that the fabric cloth (3) 
will be collected coming from the impact surface to the product storage (17) so, that 
th n an in opposite direction flowing liquid stream can take the fabric cloth from the 
product storage (17) and return it to the first product storage (6), while the product will 
be accelerated by a high-speed liquid flow and thrown against a second impact 
surface (16). 
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4. Process according to claim 2 or 3, characterized by the fact, that the fabric (3) will 
be transported back and forth between the product storage areas (6, 12) by a 
alternating liquid flow and be thrown against the impact surfaces (13, 16). 

5. Process according to claim 4 characterized by the fact, that to the product storage 
(6) continually new product will be supplied and that out of the second product storage 
area continually product will be earned of and that by predetemnined delivery and 
acceleration steps a longer fabric product will be delivered to the second product 
storage area than in the following, directed in opposite direction happening process of 
acceleration will be again delivered to the product storage area (6). 

6. Process according to one of the previous claims characterized by the fact, that the 
fabric will be accelerated at least to a speed of 8m/sec, preferably to a speed of 9 to 15 
m/sec. 

7. A device for the purpose of fibrillation of a fabric containing fibrillatable cellulose 
fibers, especially Tencel fibers, characterized by the fact, that a to be fibrillated fiber (1) 
containing fabric cloth will be accelerated in a leading gap (7) by a liquid stream, where 
the leading gap (7) has at least on one side a jet element (9a, 9b, 10a, 10 b), and has a 
supply channel (12) for the liquid and on the two opposing side a jet like exit slit (10a, 
10b) and a valve element (1 1) to close off one of the exit slits (10a, 10b). 

8. A device according to claim 7, characterized by the fact, that on both sides of the 
leading gap (7) exit slits (10a, lObO are provided. 

9. a device according to claim 7 or 8. characterized by the fact, that the exit slit (10a. 
10b) is designed to an angle of 10 to 25 and preferable to 15"" to 20'' degrees to the 
plain of the leading gap (7) 
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(54) Verfahren und Vorrlchtung zum Fibrlllieren von leicht fibrilllerbaren Cellulosefasem, 
insbesondere von Tencel-Fasem 



(57) Bin Verfahren und eine Vorrichlung zum Fibril- 
lleren von in einer textllen Warenbahn (3) enthaltenen 
Cellulose-Faeem sieht vor. dass die Warenbahn (3) aus 
einem Warenspeicher (6) abgezogen, in einem Fuh- 
rungsspalt (7) durch eine Flussigkeit nnit hoher Ge- 



schwindigkeit beschleunlgt und sodann gegen eine 
Prallflache (1 3) geschleudert wird. Die Warenbahn kann 
abwechseind in beiden Richtungen durch den Fuh- 
rungsspalt (7) gefuhrt und an die erste Prallflache (13) 
sowie eine zweite Prallflache (1 6) geschleudert werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrrfft ein Verfahren und erne Vor- 
richtung gemass Oberbegrrff der unabhangigen Patent- 
anspruche. 

Fibrillierbare Cellulosefasem, insbesondere Lyo- 
cell-Fasern (wie Tencel-Fasern) erfreuen sich aufgrund 
guter Parte- und Trageeigenschaften sowie erner Viei- 
zahl von Ausrustungsmogiichkeiten und Verlahren zur 
Beeinflussung des "Griffs' zunehmender Beliebtheit. 

"Lyocell"-Fasern sind in einem Losungsmlttel- 
Spinnverlahren hergesteltte Cellulosefasem, deren 
Mantel durch nnechanischen Einfluss spaltbar ist, so 
dass von der Manteioberf lache Fibrillen abstehen. 

Oblich Ist es dabei be! Lyocell-Fasem die Flbriilie- 
rung in der Strangbehandlung einzuleiten, Faktoren, 
welche die Neigung zur FIbrillierung beeinflussen sind 
vor allem: pH-Wert, Temperatur und mechanische Ein- 
wlrkung. Ausserdem werden haufig Cellulase-Enzyme 
eingesetzt, urn die FIbrillierung zu fordern. Cellulase- 
Enzyme sind Eiweissstoffe, die fahig sind Cellulose ab- 
zubauen. Ein Cellulase-Enzym besteht aus einer Viel- 
zahl unterschiedilcher Enzymkomponenten. Die 4 wich- 
trgsten sind dabei: Endocellutase, Exocellutase, Celb- 
biohydrolase und Cellobiase. Die Einwirkung von Exo- 
cellulasen resultiert in ioslicher Glukose direkt aus Cel- 
lulose. Die anderen Komponenten greifen systematisch 
die Celluloseketten an, indem sre wilikOrirch die Fomia- 
tion von Cellobiose zu Ioslicher Glukose spalten. 

Theoretisch lasst sich die Fibrillierung von Lyocell- 
Pasem auch nur durch mechanische Behandlung, ins- 
besondere durch Nassreibung einleiten. Die Zugabe 
von Enzym dient der zusatzlichen Forderung und 
Steuerung des Prozesses. Ausserdem werden Enzym- 
prozesse eingesetzt, um nach einer ersten Fibrillierung 
die langen Fibrillen zu schwachen und zu entfernen. 
DIeser Vorgang ist ausfuhrlich beschrieben In "ITB Ver- 
edelung, 2/94, S. 5; R. Breier, Veredlung von Lyocell- 
Fasem, Chemlefasern/Textrlrndustrie, 44796. Jahr- 
gang, NovemberADezember 1994, S. 812; Lyocell-Fa- 
sern: Hersteilung, Eigenschaften, Einsatzgebiete in 
Chemiefasern/Textilindustrie. 43795. Jahrgang. Okto- 
ber 1993, S. 745: I. Marini, Lenzing Lyocell-Pasem in 
Chemiefasern/Textllindustrie, 43./95. Jahrgang, No- 
vember 1993, S. 878. 

In der Praxis wird die Fibrillierung meist bei der 
Strangbehandlung eingeleitet und diskontinuierlich 
durchgefuhrt. Bekannte Frbrillierungsverfahren bean- 
spruchen viele Stunden Behandlungsdauer. Dagegen 
geht man bisher davon aus, dass bei der klasslschen 
Form des Finish von Tencel-Stoff (Behandlung "offen- 
breit") keine Fibrillierung auftritt. 

Die Erfindung schlagt jedoch vor, die Fibrillierung 
von fibrillierbare Cellubsefasern wie Lyocell, insbeson- 
dere von Tencel-Fasern enthaltenden textilen Flachen- 
gebilden bei breiter WaredurchzufOhren. Erfindungsge- 
mass lasst sich dies erreichen, wenn die breite Waren- 
bahn durch einen mit hoher Geschwindigkeit stromen- 



den Flussigkertsstrom beaufschlagt und von diesem be- 
schleunigt und mit dem Flussigkeitsstrom gegen eine 
Prallflache geschleudert wird und wenn der Beschleu- 
nigungs- und Schleudervorgang so oft wiederholt wird. 
s bis Oberflachenbereiche der Fasern gespalten werden 
und sich Fibrillen bilden. 

In bekannter Weise kann dabei die Fibrillierung 
durch Enzymbehandlung, Temperatur und plH-Wertein- 
stellung beeinflusst werden. Die Erfindung lasst sich 

10 einsetzen, um Ware primar zu fibrillieren und z.B. in ei- 
nem nachgeschalteten Enzymprozess in bekannter 
Weise die langen Fibrillen durch Enzymbehandlung zu 
entfernen. Das ertindungsgemasse Verfahren kann 
auch fOr die sekundare Fibrillierung eingesetzt werden. 

IS das heisst also fur einen Fibrilllerungsprozess, der einer 
ersten Fibrillierung, einer darauffolgenden Behandlung 
zur Kurzung derzu langen Fibrillen und gegebenenfails 
sonstigen Ausrustungsschritten nach geschaltet ist. 
Besonders vorterlhaft Ist es, wenn die Warenbahn 

20 in einem Warenspeicher angesammelt und aus diesem 
durch die mit hoher Geschwindigkeit stromende Flus- 
sigkeit abgezogen wird. Die lose in einem derartigen 
Warenspeicher liegende Ware kann besonders gut 
durch die mit hoher Geschwindigkeit stromende FIOs- 

25 sigkeit mitgerissen und beschleunigt werden. 

Besonders vorteilhaft ist es welter, wenn die Waren- 
bahn sequentiell in entgegengesetzter Richtung von ei- 
nem derartigen FIQssigkeitsstrom mitgerissen und ge- 
gen Prallflachen geschleudert wird. So ist es z.B. denk- 

50 bar, die in einem Spalt breit gefuhrte Ware durch den 
Flussigkeitsstrom zu fordern, gegen eine Prallflache zu 
schleudem, die W^re In einem Warenspeicher zu sam- 
meln. sodann den Flussigkeitsstrom in der Richtung 
umzukehren und die Ware in der entgegengesetzten 

55 Richtung durch den Spalt zu beschleunigen und gegen 
eine auf der anderen Seite des Spaites angeordnete 
zweite Prallflache zu schleudern und dort die Wiare wie- 
der In einem Warenspeicher anzusammeln. Die W^re 
wurde also abwechseind Vorwarts und ruckwarts' 

40 durch den Fuhrungsspalt gefordert. Wenn dabei die 
Zeitdauer fur die Forderung in "vorwarts'-Richtung lan- 
ger ist als die Zeitdauer fur die Forderung in die entge- 
gengesetzte Richtung, ergibt sich eine resultierende 
"Vorwarts"-F6rderung. Z.B. kann in die eine Richtung 

^ sechs Sekunden gefordert werden, sodann wird umge- 
schaltet und f ur nur f unf Sekunden in die Gegenrichtung 
gefordert. Darnach wird wieder fur sechs Sekunden vor- 
warts gefordert und funf Sekunden ruckwarts gefordert 
usw.. Damit durchiauft die Ware etwa zehn Beschleuni- 

50 gungsvorgange, wobei sie jeweils gegen eine Prallplat- 
te geschleudert wird. 

Konkret empfiehlt sich dementsprechend das An- 
ordnen von zwel Warenspelchem, in welchen die W^re 
jeweils locker angesammelt wird, nachdem sie gegen 

55 eine Prallflache geschleudert wurde. Aus einem sol- 
chen Warenspeicher iassen sich dann die entsprechend 
gewunschten Teilmengen abtransportieren. wahrend 
der verblerbende Rest fur einen weiteren Behandlungs- 
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zyklus, das heisst Beschleunigung in die entgegenge- 
setzte Richtung wieder zur Verfugung steht. 

Derartige Behandlungszyklen mit wechselweisem 
Beschieunigen und Schleudern der W^re gegen Prall- 
flachen fuhrt zu besonders guten Griffeigenschaften. 
Selbstverstandiich ware es aber denkbar, die Ware nur 
in einer Richtung durch eine Anordnung zu fordem und 
nach Behandiung der gewunschten Warenmenge den 
Vorgang in die Gegenrichtung zu wiederholen. 

Besonders gute Ergebnisse lassen s\ch erzielen, 
wenn die Warenbahn auf eine Geschwindigkeit von we- 
nigstens 8 nri/Sek. vorzugsweise auf eine Geschwindig- 
keit von 9 m/Sek. bis 15 m/Sek. beschleunigt wird. 

Dies lasst sich vor allem erreichen, wenn die Ge- 
schwindigkeit des Flussigkeitsstrahls (vorzugsweise ein 
Wasserstrahl) im Forder-Spalt etwa 12 bis 20 ni/Sek., 
vorzugsweise etwa 15 m/Sek. betragt. 

Das erfindungsgemasse Verfahren zum Fibrillieren 
von in einer textiien Bahn enthaltenen Cellulosefasern: 
insbesondereLyocell-Fasern (wieTencel-Fasern), lasst 
sich besonders vorteiihaft mit einer Vorrichtung durch- 
fuhren. bel der eine breit zugefuhrte Warenbahn in el- 
nem von einer Flussigkeit durchstromten FOhnjngsspalt 
beschleunigt wird, wenn der FOhrungsspalt wenigstens 
auf einer Selte durch ein Dusenelement begrenzt ist, 
das einen Zufuhrkanal IQr die Flussigkeit aufweist und 
das auf zwei entgegengesetzten Seiten einen sich zum 
FOhrungsspalt verengenden Austrittsspalt sowie ein 
Ventilelementzum abwechselnden Verschliessen eines 
der Austrittsspalte aufweist. 

Besonders gleichmasslge und gute Beschleuni- 
gungswerte lassen sich erreichen. wenn in beiden Fla- 
Chen des Fuhrungsspalts Austrittsspalte fur die Flussig- 
keit vorgesehen sind. so dass die Ware sowohl auf der 
Oberseite ais auch auf ihrer Unterseite der Beschleuni- 
gung durch die Flussigkeit ausgesetzt ist. 

Statt eines Austrittsspalts fOr die Flussigkert lassen 
sich selbstverstandiich auch mehrere Austrittsspalte 
vorsehen, sofern dies stromungstechnisch gunstige 
Werte mit sich bringt. In der Praxis hat es sich beson- 
ders bewahrt, wenn sich jeder Austrittsspalt in Richtung 
auf den Fuhrungspalt zu verjungt und wenn die Strd- 
mungsachse des Austrittspalts etwa unter einem Winkei 
a von 10* bis 20* vorzugsweise von etwa 1 5® zur Ebene 
des Fuhrungsspalts geneigt ist. 

Die Erfindung ist im folgendem in AusfQhrungsbel- 
spielen anhand der Zeichnungen naher erfautert. Es 
zeigen 

Fig. 1 eine schematische Darsteflung einer ftbrillier- 
ten Tencel Faser als Beispiet f Qr eine fibrillier- 
te Cellulose Faser, 

Fig. 2 die schematische Oarstellung eines Waren- 
' laufs mit den Merkmalen der Erfindung, 

Fig. 3 eine Schnittdarstellung durch einen FOh- 
rungsspalt zum Beschieunigen der Waren- 
bahn mit den Merkmalen der Erfindung, und 

Fig. 4 die ausschnittsweise Darstellung des Fuh- 



rungsspalts gemass Fig. 3 in der Ansicht aus 
der Richtung "A" gemass Fig. 3. 

Fig. 1 zeigt schematisch eine Tencel-Faser 1 von 
s welcher Fibrillen 2 abstehen. Die Tencel-Faser 1 ist Be- 
standteil eines nicht dargestellten Gewebes, dass einer 
erfindungsgemassen Behandiung unterzogen wurde. 

Wie in Fig. 2 schematisch dargestellt. wird eine Wa- 
renbahn 3 einer Vorrichtung zum Fibrillieren 4 uber eine 

10 Forden/vaize 5 von einer nicht dargestellten Forderein- 
richtung zugefOhrt. Die Forden^^tze 5 fordert laufend 
die Warenbahn in einen Warenspeicher 6. Von dort 
durchlauft die Warenbahn 3 den FOhrungsspalt 7 einer 
Beschleunigungselnrichtung 8. 

IS Der FOhrungsspalt 7 wird durch eine obere und eine 
untere FOhrungsbahn 9 a und 9 b begrenzt. In der un- 
teren FOhrungsbahn sind seitlich zwei Austrittsspalte 10 
vorgesehen, wobei jeweils einer der Spalte durch Ventil- 
Mittel 11 verschliessbar ist. Beim AusfOhrungsbeispiel 

^0 gemass Fig. 2 ist der Austrittsspalt 10 a verschlossen. 
wahrend der Austrittsspalt 10 b geoffnet ist, wahrend 
beim AusfOhrungsbeispiel gemass Fig. 3 der Austritts- 
spalt 10 b als verschlossen dargestellt ist. Durch den 
Austrittsspalt tritt Wasser mit einer Geschwindigkeit von 

25 etwa 1 5 m/Sek. aus, das von einer Zuf Ohrleitung 1 2 zu- 
gefOhrt wird. Das aus der Austrittsspalte 10b stromende 
Wasser reisst die Warenbahn 3 mit, beschleunigt sie 
und schleudert sie gegen eine Prallflache 13, wodurch 
die Warenbahn 3 und die Fasern, aus der die Waren- 

30 bahn 3 besteht, mechanisch beansprucht warden. Won 
der Prallflache 13 fallt die Warenbahn abwarts In einen 
Warenspercher 17, aus welchem sie durch Forderwal- 
zen 14 und 15 abtransportiert warden kann. 

Um die Warenbahn 3 mehrfach der beschriebenen 

3S Behandiung auszusetzen, lasst sich das Ventil-Mittel 
seitlich verschieben, so dass abwechseind die Austrltts- 
spaiten 10 a Oder die Austrittsspalten 1 0 b verschlossen 
wird. Je nachdem, durch welchen Austrittsspalt die 
Flussigkeit mit hoher Geschwindigkeit austritt, wird die 

40 Warenbahn 3 entweder gegen die Prallflache 1 3 Oder 
die Prallflache 16 geschleudert. Das wechselsettige 
Schleudern bewlrkt besonders gleichmasslge und fur 
den Griff der Ware wirksame mechanische Behandiung 
der Warenbahn. 

^ Fig. 3 zeigt ein AusfOhrungsbeispiel bel dem ein 
FOhrungsspalt 7 sowohl auf der Oberseite als auch auf 
der Unterseite der Warenbahn 3 mit Austrittsspalten 10 
a, 10 b, versehen Ist. Dementsprechend sind auch zwei 
Ventil-Mittel 1 1 vorgesehen, die beim dargestellten Be- 

so triebszustand die Austrittspaiten 1 0 b venschliessen, so 
dass die FlOssigkeit den Austrittsspalten 10 a zugefOhrt 
wird und die Ware in Richtung des Pfells x gefordert und 
beschleunigt wird. 

Fig. 4 zeigt im Ausschnitt eine Daraufsicht auf den 

^ FOhrungsspalt 7 gemass Fig. 3, durch welchen die Wa- 
renbahn 3 durch das mit hoher Geschwindigkeit gefor- 
derte Wasser transportiert wird. Die Austrittepalten 10a 
und 10b sind dabei beidseitig gestrichelt angedeutet. 
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(Wie vorstehend ausgefuhrt, ist belm Ausfuhrungsbei- 
spiel gemass Fig. 2 nur auf der Unterseite des Fuh- 
rungsspalts 7 sine Austrittsoffnung 10 a vorgesehen). 

Durch die Anzahl der Behandlungsscliritte (Schleu- 
dern auf eine Prallflache), die Regelung der Aufprall- s 
Geschwindigl<eit, durch einseitiges oder wechselseiti- 
ges Behandein lasst sich bei der Erfindung der Fibrillie- 
rungsgrad und damit auch die Oberflachenbeschaffen- 
heit undderGriff der Ware beeinflussen. Vorgeschaltete 
und Oder nachgeschaltete Enzym-Behandlungsschritte io 
konnen eingesetzt werden, urn die Fibrillierung zusatz- 
lich zu beeinflussen. 

Vor allem bei einer Anordnung gemass Fig. 3, bei 
der sowolil an der Oberseite des FQhrungsspalts 7 als 
auch an der Unterseite des Fuhrungsspalts 7 Austritts- is 
spalten 10 a und 10 b fur die Flussigkeit vorgesehen 
sind, lasst sich nicht nur "offenbreite" Ware sondem 
auch Schlauchware behandein. sofem dies gewunscht 
wird. Dies fOhrt zu besonders wirtschaftlichen Resuita- 
ten, wobei uberraschenderwelse eine Oberflachenbe- 20 
handlung auch im Inneren des Schlauches auftritt, ob- 
wohl dieser nicht direkt mit der Praliflache in BerQhrung 
kommt. Die Behandlung besteht generell aus drei Kom- 
ponenten: (1) Stoff-Prallblech; (2) Stotf-Wasser; (3) 
Stoff-Stoff. 25 

Die Kraft, mit der die nasse Ware gegen die Prall- 
flachen geschleudert wird, hangt ersichtlicherweise so- 
wohl von der Gesch windigkeit der Forder-Flussig keit als 
auch der l>ange des Beschleunigungswegs, etwaiger 
Bremswlrkungen sowie der Masse der nassen Ware im 30 
IVloment des Aufpralls ab. Typischerweise treten beim 
Aufprall Krafte pro Zentimeter Warenbrelte in der Gros- 
senordnung von 2,5 bis 9 Newton auf. Vorzugsweise lie- 
gen die Werte zwischen 5 und 9 Newton pro cm. Dies 
fuhrt zu besonders guten Fibrillierungsergebnissen. 3S 

Besonders wirksam ist die Erfindung beim Einsatz 
mit Geweben, die vollstandig aus fibritlierbaren Ceilulo- 
se-Fasem, wie "Lyoceir-Fasern (insbesondere Tencel- 
Fasem) bestehen. Es ist aber auch moglich, Ware zu 
behandein, die aus Mischfasern oder Mischgeweben 40 
besteht. 



Patentanspruche 

45 

1. Verfahren zum Fibrillieren von in einer textilen Wa- 
renbahn (3) enthaltenen fibril lierbaren Cellulose- 
Fasern. insbesondere Lyocell-Fasern, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die ausgebreitete Warenbahn 
durch einen mit hoher Geschwindigkeit stromenden so 
Fiussigkeitsstrom beaufschlagt und beschleunigt 
wird, dass die beschleunigte Warenbahn durch den 
Fiussigkeitsstrom gegen eine Prallflache (13, 16) 
geschleudert wird, und dass der Beschleunigungs- 
und Schleudervorgang so oft wiederholt wird, bis ss 
Oberflachenberelche der Fasern gespalten werden 
und sbh FIbrillen bilden. 



2- Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, dass die Warenbahn (3) in einem Warenspei- 
cher (6) angesammelt und sodann dem FIQsslg- 
keitsstrom zugef Qhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Warenbahn (3) von der 
Prallflache (1 3) einem zwerten Warenspeicher (17) 
zugefuhrt und dort angesammelt wird, dass sodann 
durch einen in entgegengesetzter Richtung stro- 
menden Fiussigkeitsstrom die Warenbahn aus dem 
zweiten Warenspeicher (17) abgezogen und in den 
ersten Warenspeicher (6) zurOckbefordert wird, wo- 
bei die Warenbahn (3) von dem mit hoher Ge- 
schwindigkeit stromenden Fiussigkeitsstrom be- 
schleunigt und gegen eine zweite Prallflache (16) 
geschleudert wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Warenbahn (3) durch einen 
aftemierenden Fiussigkeitsstrom abwechseind zwi- 
schen den beiden Warenspeichem (6, 17) hin und 
her gefordert und dabei jeweils gegen eine Prallfla- 
che (13, 16) geschleudert wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, dass dem ersten Warenspeicher (6) laufend zu- 
satzlich Ware (3) zugefuh rt und dass aus dem zwei- 
ten Warenspeicher (17) laufend Ware abgefuhrt 
wird, und dass bei vorbestimmten Forder- und Be- 
schleunigungsschritten eine langere Warenbahn 
(3) in den zwerten Warenspeicher (17) gefordert 
wird, als beim darauffolgenden. entgegengesetzt 
gerichteten Beschleunigungsprozess zuruckin den 
ersten Warenspeicher (6) gefordert wird. 

6. Verfahren nach einem der vorangegangenen An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Waren- 
bahn auf eine Geschwindigkeit von wenigstens 8 
m/Sek., vorzugsweise auf eine Geschwindigkeit 
von 9 m/Sek. bis 15 m/Sek. beschleunigt wird. 

7. Vorrichtung zum Fibrillieren von in einer textilen 
Warenbahn enthaltenen fibrillierbaren Cellulos - 
Fasern. insbesondere von Tencel-Fasem, dadurch 
gekennzeichnet, dass eine die zu fibrillierenden Fa- 
sern (1 ) enthaltene Warenbahn (3) in einem von ei- 
ner Flussigkeit durchstromten Fuhrungsspalt (7) 
beschleunigt wird. wobei der Fuhrungsspalt (7) we- 
nigstens auf einer Seite durch ein Dusenelement 
(9a. 9b, 10a. 10b) begrenzt ist, das einen Zufuhrka- 
nal (12) fur die Flussigkeit und auf zwei entgegen- 
gesetzten Seiten einen sich zum Fuhrungsspalt (7) 
verengenden dusenartigen Austrittsspalt (10a, 
10b) und ein Ventil-Element (11) zum abwechseln- 
d n Verschliessen iner der Austrittsspalten (1 Oa, 
10b) aufwelst. 
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8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass auf beiden Seiten des FOhrungs- 
spalts (7) Austrittsspalte (10a. 10b) vorgesehen 
sind. 

5 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Austrittsspalt (1 Oa, 1 0b) un- 
ter einem Winkel a von 1 0 bis 25 und vorzugswelse 
von 15** bis 20° zur Ebene des Fuhrungsspalts (7) 
veriauft. io 
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